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Abstract 

The invention concerns a procedure for the production from forms, models and tools to 
the shaping, in particular the ceramic industry, which is characterized by the fact that 
into the existing mechanisms a purify-hasty mass resistant to friction after the hardening 
by precipitation is cast in and embedded in the still reactive condition sufficiently more 
firmly and at the same time absorbent core therein. The procedure according to 
invention supplies high-quality, resistant to friction forms while maintaining the 
favourable characteristics of past forms. 
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@ Verfahren zur Hersteiiung von Formen, Modetlen und Werkzeugen zur Formgebung 

(g) Die Erfindung betrifft em Verfahmn zur Hersteiluna von 
Former Modeller* u*td Werkzeugen zur Formgebung, insba- 
sondere der keremlsehen Industrie, das dedurch gekenn- 
zetehwt »$t< da3 in die vorhandenen £inr<chtungen eine 
femtettige nach dor Aushartung abriebfeste Masse einge- 
gossen und im noch reaktionsfahigen Zustand ein ausrei- 
chend fester und gteichzeitig sauatahiger Kern darm ainge- 
bettet wird. 

Das erfmdungsgemaSe Verfahren iiefert hochwertige, ab* 
riebfeste Formen unter BeibehaHung der vorteilhaften B- 
genschaften bisberiger Formen, 
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Die Erfmdung betrifft em Verfahren zur Hersteilung 
von Forrnen, Modeilen and Werkzeugen zur Formge- 
bung, insbesondere m der kerarnischen Industrie. 5 

Seit Jahrhunderten bewahrt 1st die Formgebung in 
der feinkeranilschen Industrie mil Hilfe hornogen aufge- 
bauter Gipsformen. Seit einiger Zeit gibt es auch Versu* 
che auf der Basis von Caldurasilicathydraten. Ein deutlt* 
cher Fortschritt erfolgte durch die Einfuhrung des id 
DruckguS- und NaBpreBverfahrens, wobei der Aufbau 
des einzulegenden Schiauchsystems einen relativen gro~ 
Ben Aufwand darstellt and besonderes manuetles Oc- 
schick erforden. Ansonsten sind die herkdmmlichen 
DruckguS- und NaBpreBformen aus voliem Formengips \$ 
aufgebaut 

Die Druckschrift EP 0203 333 betrifft ein Verfahren, 
bei dem auf einem minerahschen Bindemittei eine Glas- 
f aser-verstarkte Formmasse aufgetragen wird SehiieB- 
lich sind Formgebungsverf ahren bekannt bei denen kei- 20 
nerlei anorganische Bindemittei eingesetzt werden, 

AJIe bisber emwickelten Verfahren konmen jedoch 
die seit Jahrhunderten bewahrten Formgebungsverfah* 
ren mil Hilfe homogen aufgebauter Gipsformen nicht 
verdrangen. Die VorteiJe sind die Preiswurdigkeit der 25 
Ausgangsstoffe unddas leichte Herstellverfahrcn. 

Das Gipsformverfahren besitzt jedoch einige Eigen- 
schaf ten, die zu seinem Nachteiie wirken: 

Es gik stets einen KoropromiB zwischen Abriebfestig* 
keit und Saugfahigkeit einzugehen, wetl beide Eigen- so 
schaften sich gegenseitig ausschtte&en. So muB man zur 
Erzielung einer hohen Saugfahigkeit erne wcnigcr ab- 
riebfeste Formengipstype ausw&hlen, obwohl durchaus 
abriebfeste Formengipstypen auf dem Markt erhaltiich 
sind die naturgemaB den Nachteil der geringen Saugfa- 35 
higkeit aufweiscn. So geht das Relief nach einer Ab- 
formzahl verioren, bei der andere Formeneigenschaf ten 
durchaus hdhere Abformzahlen zulassen wyrdea Somit 
mussen die Gipsformen lauf end kontrolliert und je nach 
angefcgtem MaBstab aussortiert und verworfen wer- 40 
den, - So sind groBe Porzellanwerke an einem Stand- 
ort gezwungen pro Woche bis zu 60 Tonnen gebrauchte 
Forrnen (mehrere 10000 Stuck Forrnen) auf Deponien 
zu geben. Ptatz-, Sickerwasscr- und Grundwasser-Pro- 
bleme sind die Folge. 45 

Die Verfahren gemaB dem Stand der Technik besii- 
zen somit eine unzureichende Uroweltvertr&giichkeit, 
uttbefriedigende Rezyklisierbarkeit der Materialmen und 
Forrnen sowic unbefriedigende Eigenschaften der bis- 
ber hergesiellten Former 50 

Demgegenaber liegt vorliegender Erfmdung die Auf- 
ggbe zugrunde, ein Verfahren zu Hefern, bei dem ein 
hoehwertiger d h. abriebf ester Gips in einer reduzierten 
Menge eingesetzt werden kann, das reduzierte Abfall- 
rnengen beinhaltei und gleichzeitig die bisherigen Vor- ss 
teile der Forrnen aus herkdmmlichen Bindemitteln wei- 
terhin aufweist 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaB bei einem Ver- 
fahren der eingangs genannten Gattung dadurch geidsU 
dafi in die vorhandenen Einrichiungen eine feintetlige 60 
nach der Aush&rtung abriebfeste Masse eingegossen 
und itti noch reaktionsfShigen Zustand ein ausreichend 
fester und gleichzeitig saugf Shiger Kern darin eingebet* 
tet wird. 

Die UnteransprOche 2 bis 8 betreffen besondere Aus- 65 
f Ohrungsforrnen des erfindungsgem^Ben Verfahrens. 

Das Verfahren wird im folgendem beispielhafterwei- 
se in das Wesen der Erfindung dariegender, jedoch nicht 



beschrankender Weise beschrieben. 

Es hat sich herausgesteUt, daB durch geschiekte Aus- 
wahl zweier verschiedener Werkstoffe in Doppel- 
schicht*Bauweise sich Forrnen in volier Funktionsfahig^ 
keit herstelien lassen. Das vorgeschiagene Verfahren 
wird durch fotgende Verf ahrensschritie beschrieben: 



a) EinfUlien einer feinteiligen und nach dem Aus- 
h&rten abriebfesten Masse in die "Einrichtungen" 
der kerarnischen Produkiionsstatten in einer 
Schichtdicke von 2 bis 12 mm, vorzugsweise 4 bis 
6 mm, 

b) Einbetten eines ausreichenden feslen, gut saug- 
fahigen Kerns in die vorgeiegte feinteilige Masse. 
Dabei kann die feinteilige Masse bestehen aus: 
hochwertigem Formgips mit hoher Abriebfestig- 
keit nach erfotgter Aushartung, Calciumsilicathy- 
drat, kunststoffvergtiteten mineralischen Bindemit« 
tein. 

Der einzubettende Kern kann bestehen aus: einem 
Formengips-Kdrper rnit hoch emgestelher Saugfahig- 
keit, einem Calciumsilicat-Korper rnit ebenfalls hoch 
eingesteilter Saugfahigkeit, einem kerarnischen Filter 
oder einer saugfahig eingesteflten Kunstharzmasse. 
Vorzugsweise wird ein keramischer Filter mit der be- 
kannt raschen Wasseraufnahmef^htgkeit, der hohen 
Wasserspeicher-Kapazitat und der hohen kapiliaren 
Steighdhe gegenuber aufzusaugendem Wasser verwen- 
del. Aiie Keme kdnnen durch Gie&en oder durch her- 
kdmmHche Spanabhebungen oder durch CAD/CNC- 
Formgebungen angefertigt werden, Die Auswahl der 
Stoffkombination zwischen feinteiliger Deckschicht und 
porSsem Kern hat so zu erfolgen, daB nicht nur ein 
mechanischer Verbund, sondern auch ein kapiliarer 
Obergang gewahrlelstet sind. 

Ein besonderer Vorteil des erfindungsgemaSen Ver- 
f ahrens besteht darin, daB durch die laufende Aufnahme 
der Inhaltstoffe des kerarnischen Schlickers die Kapiila^ 
rit^t und somit die Wasseraufnahmef&higkeit der bishe- 
rigen homogenen Formenkdrper nicht mehr beein- 
tr^chtigt wird; vielmehr weist der erfindungsgemaBe 
Kern eine derart hohe innere Oberflache und Aufnah- 
rneflhigkeit far die genannten Inhaltsstoffe auf f daB des- 
sen SaugfaJtigkeit und Wasserweiterkitung nidtf beein- 
trtchtig werden. Auch daher tritt eine langere Lebens- 
dauer und somit hfihere AbformzahJ der erftudungsge* 
maBen Forrnen ein. 

Eine besonders vorteilhafte Eigenschaft des erfin- 
dungsgem^Ben Verf abrens besteht darin^ da0 nach Ver- 
schleiB der dunnwandigen Deckschicht der Kern der 
Form wieder verwendet werden kann. ZweckmSfiiger- 
weise last man das anorganische Bindemittei mit Hilfe 
von Wasser und/oder einer handelsObtichen Salz-/Sau- 
re-Kombination ab. Die dabei anfaliende tosung kann 
regeneriert und zumindest teiJweise wieder verwendet 
werden. 

Ein weiteres Verfahren zum Wiederverwenden der 
saugfahigen Kerne 1st das Erhitzen der verbrauehten 
Form auf eine geeignete Temperatun wodurch sich die 
feimeilige Deckschicht leichter abldsen l&Bt 

In einer weheren besonders vorteilhaften Ausfiih- 
rungsform des erfindungsgem^Ben Verfahrens beiuftet 
man die erMnende Deckschicht deckschicht- oder 
kehrseiug, urn dadurch zus&tzhch wassergangige Poren 
zu schaffen, Dtese unterstutzen bei der anschlieBenden 
Formgebung den Wasserrransport von der kerarnischen 
Masse fiber die feinteilige Deckschicht bis zum saugfa- 
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higert Kern bei angelegtem kemsettigen Unterdruck 
bzw, angelegtem deckschichtseiugen Oberdruck. 

Pateniansprfiche 

5 

h Verfahren zur HersteUung von Forrnen, Model- 
ten und Werkzeugen zur Formgebung, insbesonde- 
re in der keramtschen Industrie, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in die vorhandenen Einrichtungen 
eine femteiUge nach der Aushartung abriebfeste to 
Masse eingegossen und im noch reaktionsfaMgeri 
Zustand ein ausreichend fester und gleichzeitig 
saugf&higer Kern darin eingebettet wirti 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die feimeiiige Masse Formengips, ein i$ 
kombimertes Cakiurasilicathydrat* em kun&tharz* 
vergtttetes anorganisches Bindemittel, ein reines 
saugf&higes Kunstharzoderderglekhen bt 

3. Verfahren nach mindestens einem der Ansprilche 

1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, daB der einzubet- 20 
tends Kern ein saugf ahig eingestellter Formengips- 
k5rper, ein saugfahig eingesteUter Calciumsilicat- 
hydrat-Kdrper, ein kunstharzvergateter Kdrper 
auf der Basis ernes anorganischen Bmdemittels, ein 
reiner saugfahiger Kunstharzkorper, ein poroser 25 
keramischer {Filter) oder metaffischer Kdrper oder 
dergteichen ist 

4. Verfahren nach mindestens einem der AnsprGche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die einzubet- 
tenden Kerne durch GieBeit durch herkommliche 30 
Spanabhebung, durch CAD/CNOFormgebung 
oder dergleichen hergesteHt werden. 

5. Verfahren nach mindestens einern der AnsprOche 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB nach erfolg- 
tern VerschleiB der diinnwandigen Deckschicht die 35 
Kerne durch emsprechende Aufbereitung wieder 
verwendet werden, 

& Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die anfallen- 
den Waschidsungen ebenf alls regeneriert werden. 40 

7, Verfahren nach mindestens einemder Ansprttche 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB bei einer 
Stoffkombination feinteilige Deckschicht/ saugfa- 
higer Kern eine BelQftung der Deckschicht und da* 
mit die Schaffung zusatzhcher Poren erfolgt wel- 45 
che bei der anschiieBenden Formgebung den Was- 
sertransport von kerarnischer Masse zum saugf£hi- 
gen Kern bei Druckgieichheit, bei Unterdmck auf 
der Kernseite oder bei Oberdruck auf der Deck- 
schichtseite erieichtern bzw« untemUt2en. 50 

8. Verfahren nach mindestens einem der Anspniche 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet* daB die verbrauch- 
te Form erhitzt oder sonstigeo chemischen/ physi- 
kalischen Behandlungsweisen unterzogen wird, 
wodurch sich die feinteilige Deckschicht vom wie- 55 
derzuverwendenden Kern abldsen &Bt 
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